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A flat gasket 22 has one or more openings around which extends a sealed cavity 26 defined by a metal wall. 
The cavity 26 is filled with either a fluid or a plastically deformable material 32. As shown, the cavity wall is 
formed by a folded over part of the gasket material. In an alternative embodiment the wall may be a 
separate metal strip having a U-shaped cross section which engages and is secured to the upper and lower 
surfaces of the gasket. The metal sheet comprising the gasket body may be provided with a coating of 
laquer or plastic material or each side of the g asket body may be provided with conventional "soft boards" of 

for asbestos fibres impregnated with a binder. I 
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@ Flacbdichtung sowie Varfahren zu fhrar Herstellung 

Um mit einer Zylinderkopftilchtung auch dann dauertiaft und 
zuverf&ssfg abzudichten, wenn im Bereich das Randes einer 
Offnung der Zytinderkopfiticfttung rdumlich relativ stark verdn- 
deriiche Dfchtflachenpressungen auftreten, wird die Offnung 
mit einem ringfonnigen. uberafl gescnlossenen Kanal mit 
metallischer KanaJwand eingefaBt und dieser Kanal mft einer 
Fullung versehen, die wenigstens uberwiegend aus einem 
zumindest im Enbauzustand dar Dfchtung ROssigen oder 
ptastlschen Material besteht (31 34 015) 
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1 • Flachdichtung mit elner mindestens eine tJ£ f nung auf wei- 
sehden Dichtungsplatte mid einem im Randbereich der 
Off nung angeordneten, ringfSrmigen Kanal mit metalli- 
scbet Kanalwand und einer bei elner Pressun gsbeanspru- 
chung des, Kanals nachgiebigen Pflllung, : dadurch gekenn- 
zeichnet/ ; dafl die metallische Kanalwand eineii fiberall 
geschlossenen Kanal bildet und dafi die Ffillung wenigstene 
flberwiegend aue einem zumindest im. Einbauzustand der 
Flachdichtung flOasigen oder plastischen Material be- 

• stehty : 

2. Flachdichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnetr 
da8 das f lflssige oder plastische Material im wesent- - 
lichen ijokompressibel 1st. 

3. Fl^cbdiphtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnetv 

* ■ ■ * 

dafl die Ftillung einen einer vorgegebenen Kbmpressibili- 
tat des Kanals entsprechenden Gasanteil aufweist*. 
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' 4. Flachdichtung nach elnem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 3 fdr die flber Raumtemperatur betriebenen Ger&te , 
dadurch gekennzeichnet, daB das fltissige oder plastisch 
Material von einer Art ist, daB es sich bei der Betriebs- 
temperatur der Flachdichtung in ein elastomeres Material 
umwandelt* 

5. Flachdichtung nach einem Oder mehreren der Ansprtiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das fltlssige oder 
plastische Material ein warmetrfigerai oder ein gege- 
benenfalls geftlllter fltissiger oder plastischer Kunst- 
stoff , insbesondere ein unvulkanisierter Fluor-, oder 

Silikonelastomer, ist . 

* . 

- 6 . Flachdichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 

1 bis 5/ dadurch gekennzeichnet, daB der Ranal aus einem 
auf sich selbst zurfickgebogenen Metallblech gebildet 
und durch eine in sich geschlossene, ringfBrmige SchweiB- 
oder Liitnaht verschlossen ist. 

. 7. Flachdichtung nach einem oder mehreren der vorstehenden 
Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kanal von 
einem ein- oder mehrlagigen TrSgerblech der Flachdich- 
tung gebildet wird. 

8« Flachdichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Kanal von 
einem ungefShr U-ffirmigen Blechstreifen gebildet 
wird, d ssen Schenk 1 eine Bl chplatte der Flachdich- 
tung tibergreif en und mit di ser durch ringffirmige 
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Schweifi- oder LOtnShte verbunden sind. 

9. Flachdichtung nach elnem oder mehreren der vorstehenden 
Ansprtiche , dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtungs- 
platte als ein- oder mehrlagige Blechplatte ausgebildet 
1st. 

10. Verfahren zur Herstellung einer Flachdichtung nach 
elnem oder mehreren der Ansprtiche 6 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB gleichzeitig an mehreren, ISngs 
des Kanals in gleichen AbstSnden voneinander angeord- 
neten Stellen mit dem SchweiBen bzw. Lfiten begonnen 
und der Kanal von diesen Stellen aus im gleichen Rich- 
tungssinn fortschreitend verschlossen wird. 
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Flachdichtung sowie Verfahren zu ihrer Herstellung 



Die Erf indung betrif f t elne Flachdichtung nit einer min- 
destens elne Dffnung aufweieenden Dichtungsplatte und elnem 
In Randberelch der flffnung angeordneten, ringffirmigen Ranal 
mlt metallischer Kanalwand und einer bel einer Pressungs- 
beanspruchung des Kanals nachgiebigen Pttllung? insbesondere 
betrif ft die Erf indung elne derartige Zylinderkopfdichtung. 

Vor allem wegen der modemen Leichtbauweise von Hubkolben- 
motoren wird es lamer schwieriger, Motorentelle, vor allem 
Zylinderkopf und Motorblock, zuverlSssig und dauerhaft ge- 
genelnander abzudichten. Einerseite erlaubt es die Leicht- 
bauweise nSmlich hicht mehr, z. B. eine Zylinderkopfdich- 
tung fiber grOBere Dichtf lfichenbereich hlnweg mit relativ 
hoher Dichtf lfichenpres sung einzuspazmen, andererseits werden 
aber die thennischen und dynaxnischen Verformungen, denen ein 
Zylinderkopfdichtung lm Betrieb ausgesetzt 1st, immer grdfler. 
Aus der modemen Motorenkonzeption resultieren also starke 
rSumliche Unterschiede in der Dichtfl&chenpressuhg, und zvar 
vor allem im Brenn raumberelch , 
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Deshalb hat nan schon Flachdichturigen dereingangs: erwHhnten 
Art geschaffen, bel denen die beispielswelse von einer fib- 
lichen Asbestplatte gebildete Dichtungsplatte la Bereich ' ./ 
des 43£ fntogferande alt elnea la Querachnltt U-f&raigen 
IJetallbiedb-Ring so etngefaflt 1st, dafl zwischen dea letze- 
ren tod dea {Jffirangsrand der Dichtungsplatte ein rlngf 5r- 
aiger Kanal entsteht, In den ein Guamiririg krelsnmden Oder . 
byalen: Querschnitts eingelegt 1st (z, B. DE-OS 26 04 253.und 
OS-PS 3 59S 589) . Diese bekannte Zylihderkppfdichtung ver- 
halt sich ihnllch wie eine andere bekannte Flachdichtung 
(DE-AS 1 $74 988) , bel der an die Stelle dee Guaalxings ein 
Schrkubenfederrlng tritt. 

All* bekannten Flachdichtungeri der elngangs erwahnten Jfcrt 
haben in Anwendungsf alien, In denen die bichtf lafehenpressung 
rHumlich nicht wenigstens axm&hernd Jconstant 1st, den Nacft- '} 
tell; daB das vbn dea ervBhnten Kanal gebildete Dichteleaent 
keincin Oder nur einen sehr geringen Ausgleich unterschied- 
licher Presstmgen langs des Urof angs des Offnungsrands i be- 
wirken kann, so daB vor allea bei Hubkolbeaimotoren in zu- 
nehmend extreaer Leichtbauweise eine znveriassige, dauer- . . 
hafte Abdichtung vor allea im Btennrauabereich einer Zyiin — 
derkopfdichtung alt diesen bekahnten Flachdichtungen "nicht 
gewfihrleistet werden kann. Ein weiterer Nachteil dier be- 
kannten Flachdlchttxngen ist darln ±u sehen, daB sie bel 
einer durch die Einspannkrif te bewirktezi Verf ormung nur ein 
gerliges Bttckstellveriitdgen ait entsprecheiid kleinen Rfick- 
stellkraften zeigen. 
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Der Erfindung lag deshalb die Atifgabe zugrunde, eine 
Flachdichtung der elngangs erwShnten Art und insbesondere 
eine Zylinderkopfdichtung anzugeben, mit der auch dann 
dauerhaft und. zuverlijBsig abgedichtet warden kann, wenn im 
Bereich des Of fmmgsrands der Flachdichtung rSumlich rela- 
"tiv stark ver&nderliche Dichtf lSchenpressungen auftreten, 
vie dies vorillenVim Brennrauxabereich der Zyllnderkopf- 
dichtungen modemer Hubkolbenmotoren der Fall ist. Erfin- 
dungsgemSB Ififlt sich nun diese Aufgabe dadurch 16sen, daB 
ftir den Kanal eine Ftillung verwendet wird, die wenigstens 
tiberwiegend aus einem zumindest im Einbauzustand der Flach- 
dichtung flttssigen Oder plastischen Material besteht,und 
daB der Kanal als tiberall hermetisch geschlossener und 
ausschlieBlich von der metallischen Kanalwand gebildeter 
• Hohlraum gestaltet wird. Als plastisch verformbares Material 
fiir die Ftillung kSnnen nicht nur im engeren Sinn plastische. 
Mater ialien verwendet werden, sondem z . B» auch ein PulVer. 
Eine solche Ftillung ist in der Lage, sich auch solche-n ge- 
geneinander abzudichtenden FlSchen anzupassen, die zu raum- 
lich stark unterschiedlichen Dichtflftchenpressungen ftihren, 
da sich beim Einbau der erfindungsgemSfien Flachdichtung je- 
des Volumenelement der Ftillung an jede beliebige Stelle des 
geschlossenen Kanals verdrSngen l&fit und dadurch lSngs des 
Offnungsrands unterschiedliche Pressungen ausgeglichen werden 
kOnnen. Da bei der erfindungsgem&Ben Flachdichtung der Kanal 
ausschlieBlich metallische KanalwSnde aufweist und tiberall 
geschlossen ist/ bleibt das Kanal volumen auch bei von einer 
Pressungsbeanspruchung hervorgerufenen Verformungen zumin- 
d st im wesentlichen konstant. Infolgedessen werden. nicht 
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nur die Spitzenwerte der DichtflSchenpressung abgebaut, 
sonderri in konstruktionsbedingt verformungsweicheren Be- 
reichen der gegeneinander abzudicbtenden Bauteile werden 
hOhere Dichtf l&phenpressungen aufgebaut als dies beim Bin* 
ban einer herkftmml ichen Flachdichtung der Fall 1st, 

Wihrend z.. B. Pulver als Fttllmaterial in erheblichem 
Dlmfang konpressibel 1st, werden in wesentlichen inkompres- 
sible fiflssige Oder plastische Materialien filr die Kanal- 
ftillphg bevorzugt. In diesem Fall kann eine gewiinschte Rom- 
pressibilit&t dadurch erreicht werden, dafi die FOlliing einen 
entsprechenden Gasanteil aufweist. 

Aus dem* vorstehenden ergibt sich, dafi sich bei einer erf in- 
dungage&SBen Flachdichtiing im Randbereich der tiffnung prak- 
tisch }ede gewiinschte Verformungscharakteristik einstellen 

inat. . 

• » ■ 

Fto Maschinen/ die bei fiber Ra unUanjeiaU g iiegenden Betriebs- 
tempteaturen arbeiten, insbesondere flir Verbreniuingsmotoren, 
enpf iehlt es sich des weiteren, als f ldssiges Oder plasti- 
sches Material £dr die Fflllung ein solches Material zu ver- 
wenden, welches sich bei der Betriebstemperatur der Flach-r 
dichtung in ein elastomeres Material urawandelt, Bei Verwen- 
dung einer solchen Flachdichtiing wird der bei der Montage 
hergestellte Zu stand der Dichtung bei der erstsialigen Inbe<- 
triebnahme des Motors fixiert, indem das Material der Ftil- 
lung^durch die erstmallge Erwarmung vulkanisiert wird Oder 
polymerisiert Oder durch einen anderen Reaktionstyp sich 
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verfestigt? gleichzeitig Sndert.sich das Verformungsverhalten 
der Dichtung 1st Randbereich der Offnung, d. h. im Bereich des 
erfindungsgem&B ausgebildeten Kanals, von elnem ursprtinglich 
flberwlegend plastischen Verformungsverhalten In ein nunmehr 
flberwlegend elastlsches Verhalten. Sine solche Flachdichtung 
schafft also optimale Vorraussetzungen sowohl ftlr die Montage 
als aucb fttr die dauerhafte Abdichtung im Betrieb. 

tJber die .Auswahl des fur die Fflllung verwendeten Materials, 
die Menge and Art evtl. verwendeter Flillstoffe ect. ist eine 
Einstellung des gewflnschten Langzeitverhaltens der erf indungs- 
gemSflen Flachdichtung mSglich ( Set z verhalten, Verhalten unter 
Temperatureinwirkung und dergleichen) . Auch wirkt sich die 
* metallische Kanalwand gttnstig aus, da sie einen gewissen Schutz 
vor der Einwirkung kurzzeitig auftretender Spitzentemperaturen 
bewirkt, da solche WSrme&tSsse liber das Met all abgeleitet . 
werden, ohne dafi sie sich voll auf die Ftillung des Kanals aus- 
wirken k&nnen. SchlieBlich erlaubt auch die Auswahl einer ent- 
sprechenden Blechqualitat und -dicke eine EinfluBnahme auf das 
Verformungsverhalten des durch den Kanal gebildeten Dichte le- 
nient s. 

Am einfachsten vird der Kanal aus einem auf sich selbst zuriick- 
gebogenen Metallblech gebildet und durch eine in sich geschlos- 
sene, ringffirmige SchweiB- Oder LStnaht verschlossen. Dm beim 
Zuschweifien oder -lOten ein unerwtinschtes Venlehen des Metall- 
blechs_zu vermeiden, empfiehlt sich ein Herstellungsverfahren, 
b i dem gleichzeitig an mehreren, lSLngs des Kanals in gleichen 
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Absttoden vcmeinander angeordneten Stellen ait dea fichweiBen - 
bxw. Ldten begonnen und der Kanal von diesen Stellen aus 
Qberall la gleichen Richtungssinii f ortschreiterid verschlossen 
wird* . 

Die Brfiildung er5f fnet auch eine Mfiglichkeit, bei den Dich- 
tungsplatten von den bisher aeist verwendeten sogenaimten 
tfeichstoffpl&tten wegzukoaaen - bei diesen handelt £s.sich 
aeist too ait einea Bindeaittel getrtakte Asbestf aserplafeteri • 
Erfiiidungsg«naB kann nfialich eine Plachdichtung auch so aui- 
gebaut -verdeh, daB die Dlchtungsplatte ale ein- Oder aehr- 
lagige fiiecbplatte gestaltet und diese Qberall dort ait ex- 
f indungsgemHBen KanSlen als Dichteleaenten versehen wird #. wo . 
es auf eine besondere, 1 inienf Sraige Abdichtung ankomat • Bei 
einer Zylinderkopfdicbturig wQrden also alle DurchgangsOff- 
nungeh der bichtungsplatte ia t)£ f nungsrandbereich ait einea - / 
erf indungsgeaSBen Kanal versehen wexden, vobei dieser durch- 
aus ypm Blech der Dlchtungsplatte gebildet warden kanh« 

Wei tare Merkaale und Vorteile der Erfindung ergeben sich : . 
aus den beigef flgten Ansprflchen und/oder aus der nachfolgenr- v , 
den iBfeschreibung sowie der beigefflgten zeichnerischen Oar- 
stellung einiger Ausfiihrungsforaen einer earfindungsgea&Ben, 
als Zylinderkopfdichtung gestalteten Plachdichtung; in der 
Zeichnung zeigen: 

Pigur 1 ; eine Zylinderkopfdichtung in der Drauf sicht ; ; 
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Flguren 2 bis 5 Schnitte nach der Linie 2-2 in Figur 

1 durch verschiedene Ausf tihrungsf ormen 
der Zylinderkopfdichtung, und 

Figur 6 eine schaubildliche Darstellung eines 

einen Brennraumdurchgang aufweisenden 
Bereichs der Zylinderkopfdichtung zur 
Veranschaulichung des erfindungsgemSB n 
Herstellungsverf ahrens • 



Die in Figur 1 gezeigte Zylinderkopfdichtung 10 besitzt ein 
Dichtungsplatte 12 ait BrennrauadurchgSngen 14 , Ktihlwasser- 
durchgSngen 16, Oldurchg&agexi 18 und SchraubendurchgSngen 20. 
Wie die .Figur 2 erkennen lftBt, besteht b$i dieser AusfOhpungs 
form die Dichtungsplatte 12 aus einem ggf . mit einem Leek, • 
oder mit einer Kunststof f schicht beschichteten Blech 22, d$e , 
wie anhand des linken Brennraumdurchgangs 14 erlSutert./^rden 
soil/ im Bereich des Rands der betref f endezv Durchgan^sOf £r 
nung unter Bildung eines ringfflrmigen Kanals 24 mit Oberall 
vollstHndig geschlossenem Kanalhohlraum 26 auf sicfe v selbst 
zurfickgebbgen "worden ist. Dabei entsteht ein ringfflrmiger^ 

Randsteifen 28, der auf der eigentlichen Dichtungsplatte 12 

> » ■ -»* ' _ 

aufliegt und mit dieser z. B. durch elektrisches Rollen- 
schweifien hermetisch dicht verbunden werden kann. Eine in, 
Figur 2 strichpunkt iert angedeutete Schweiflrolle wurde mit 
30 bezeichnet. 
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Bei der in Figur 2 gezeigten Ausftihrungsform 1st der Kanal- 
hohlraum 26 vollsttadig mit einer erf indungsgemSflen FQllung 
32 ausgefttllt. Bei dieser soli es sich urn elnen gef till ten 
Fluorelastomar Oder elnen ebenfalls geftillten Silikonelasto- 
xner handeln, die lm unvulkanisierten Zustand in den Kanal- 
hohlraum 26 eingebracht worden slnd und eine solche stoff- 
liche Beschaffenheit aufweisen, daS sie nach ihrem Elnbau 
belm erstmaligen Betrieb des Motors infolge ihrer ErwSrmung 
auf die Motor- Betriebstemperatur vulkanisieren und so von 
einem vorwiegend plastischen Zustand in einen iiberwiegend 
elastomeren Zustand tibergehen. 

Statt durch SchweiBen kftnnte der Kanal 24 aber auch durch 
LOten Oder durch Kleben verschlossen werden. 

Die Figur 3 zeigt eine Alternative/ die ungefShr symmetrisch 
zur Ebene eines die Dichtunsplatte 12 bildenden Blechs 22 1 
ausgeblldet 1st. Da sich im iibrigen die Ausftlhrungsformen 
nach den Figuren 2 und 3 entsprechen , vurden die selben Be- 
zugszeichen wie in Figur 3, jedoch unter Hinzuftigung eines 
Strichs verwendet. 

wahrend bei den Ausftlhrungsformen nach den Figuren 1 bis 3 
die Dichtungsplatte 12 als einfache Blechplatte ausgeblldet 
1st, weist die Ausftihrungsform nach Figur 4 .einen mehr kon- 
ventionellen Aufbau auf. Bier 1st nSmlich in fiblicher Weise 
ein TrSgerblech 22 ,v vorgesehen', das SLhnlich wie das Blech 
22' bei der Ausftihrungsform nach Figur 3 einen Kanal 24 11 
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biiaet, jedoch beidseitig mit den tiblichen Weichstoffplatten 
SO" beschichtet 1st. Bei der Ausftthrungsfonn nach Figur 4 
1st der Kanalhohlraum 26 1 ' jedoch nur grSBtenteils, aber 
nicht vollstfindig mit einem lm Einbauzustand der Dichtung 
fliissigen oder plastischen Material 32" gefdllt, und auBer- 
dem enthSLlt der Kanalhohlraum 26 1 1 auch noch ein Gas 33 1 1 , 
das flir eine gewisse Kompressibilitat des Kanals 24" sorgt. 

Die Figur 5 zeigt eine Ausftlhrungsform fihnlich denjenigen 
nach den Figuren 2 und 3. Es 1st n&mlich wiederum nur ein 
ggf . dtinn beschichtetes Blech 22a vorgesehen, dessen Rand 
im Bereich einer DurchgangsSffnung wie eines Brennraum- 
. durchgangs mit einem im Profil ungefShr O-ffirmigen Blech- 
streifen 24b eingefafit ist, welcher einen ringfSrmigen, mit. 
einer erfindungsgemSlfien FQllung 32a ausgeftillten Kanal 
24a bildet und dessen das Blech 22a ilbergreifende Schenkel 
mit dem Blech durch SchweiBnShte 30a verbunden sind. Da- 
durch ergeben sich fertigungstechnische Vorteile., und auBer- 
dem kann ggf. fflr das Blech 22a ein geringerwertiges Materi- 
al verwendet werden, so daB der Einsatz des hochwertigen 
Materials' auf den Bereich des Brennraumdurchgangs , d. h. 
auf den Blechstreifen 24b, beschrMnkt bleibt. 
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Anhand der Pigur 6 soil erlButert warden, wle der Kanal 24 
der Ausftthrungsform nach den Figuren 1 una 2 am zweckmSBig- 
8 ten hergeBtellt vird. Erf indungsgemfi B wird nSmlich an 
mehreren, In gleichent Abstand vonelnander angeordneten 
Stellen I, .XI und III mit dem Verschliefien des Kanalhohl- 
rauma 26 durch Schweiflen Oder Lfiten begonnen, wobei der Vor< 
schub der SchweiB- oder LCtwerkzeuge jeveils in Pfeilrich- 
tnng erf olgt . Die SchweiBnaht wurde strichpunktiert ange- 
deutet nnd mit 52 bezeichnet. 

ZweckmaBigerweise verwendet man als Blech handelsiibliche 
Stahlbleche, vorzugsweise 0,1 - 0,4 mm dick, oder hochle- 
gierte Stable. 



Nummer: 3184015 

Into 3 : F 18 J 15/12 

Anmeldetag: 28. August 1981 

Offenlegungstag: 10. Mire 1983 



; 3134015 




